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PROCEDE POUR LA FABRICATION D'UN SKI OU COMPOSANT DE SKI COMPRENANT UNE ETAPE DE 
THERMOCOIVIPRESSION D'UNE EBAUCHE DE NOYAU EN BOIS. 

feT) L'invention conceme un nouveau procede pour la fa- 
DTlcation d'un ski ou d'un composant de ski form6 d'un as- 
semblage de plusieurs elements dent un noyau inteme en 
bois ayant une fomne et des dimensions finales d^temni- 
nees. 

Le proc6d6 comprend une 6tape au cours de laquelle on 
soumet une partte au moins d'line ebauche de noyau sous 
la forme d'une poutre allong6e ayant une forme et/ou des 
dimensions initiales differentes de la fomne et/ou dimen- 
sions finales, a une phase de densification par thennocom- 
pression de sa structure au cours de laquelle on aupmente 
de facon conjugu6e la pression et la temperature afin d'ob- 
tenir le noyau dans sa fomne et/ou ses dimensions finales 
pr6detemiinees. 

Ainsi, ii est possible de reaiiser sans usinage un ski ou 
un composant de ski dont le noyau poss^de globalement 
des caracteristlques mecanique superieures k cettes des 
noyaux en bois usin^s classiquement utilises. 
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Procdd^ pour la fabrication d'un ski ou compbsant de ski oompranant une dtape 
de thermocompression d'une dbaudie de noyau en bois. 



Uinvention conceme un nouveau procede pour la fabrication d'un ski ou d'un 
5 composant de ski. La tenninologie "ski" doit s'entendre au sens large et comprend 
le ski alpin, le ski de fond, le monoski et le surf des neiges. 

Les skis actuels, y compris ies plus simples, rassemblent un certain nombre 
d'dl^ments indispensables, ayant chacun une fonctton propre et formant ensemble 
une structure composite complexe. 
10 Le ski est une poutre renforcde qui optimise les caract^ristiques de resistance 
aux contraintes m^caniques (compresston. flexion, torsion...). 

Parmi les elements constitutifs du ski, on distingue en particulier le noyau dont le 
rdle est essentiellement de maintenir la distance iddale entre les didments de 
renfort et de r^sister aux contraintes de compression et de cisaillement. 
15 Les mat^riaux utilises actuellement pour la fabrication des noyaux peuvent dtre 
varies. Les plus r^pandus sont les bois, les mousses inject^s ou pr^moul^, les 
mousses acryliques et les nids d'abeille. Ces mat^riaux possddent tous les qualitds 
de resistance n^cessaires h leur rdle ; leur choix pouvant dtre dicte par les qualrt6s 
plus particulidres Ii6es k chacun d'entre eux (Idgdrete, cout, mise en oeuvre...). 
20 Dans certains skis, on peut trouver aussi une combinaison de matdrlaux de nature 
diffdrente pour constituer le noyau. 

Aujourd'hui encore, les noyaux en bois sont certainement les plus economk)ues. 
On reconnait aussi aux noyaux en bois, des qualitds de nervosity propre qui en font 
des produits indgalabtes. 11 s'agrt aussi de produits dcologktues, et dont les ddchets 
25 peuvent dtre dvacuds sans traitement couteux contrairement & certaines mousses, 
par exemple. 

Parmi les noyaux en bois, on utilise gdndralement les noyaux bois contrecollds 
qui sont formds par association de lamelies verticales de diffdrentes essences. 
Leur structure combine les bois durs, rdsistants et tourds comme le h§tre, frdne...et 
30 les bois plus tendres, moins rdsistants et de plus faible density comme le bouleau, 
peuplier, bois exotique du type okoumd ou autres.... 

Dans la fabrication des skis en noyau bois actuels, on part d'une poutre 
ailongde, gdndralement paralldlepipddique, que I'on usine sur une machine k 
commande numdrique pour obtenir le noyau dans sa forme et ses dimensions 
35 finales ddsirdes. 

Gdndralement, les machines utilisdes sont munies de porte-outils du type 
'revolver* qui permettent un usinage de la surface supdrieure de la poutre pour 
confdrer la distribution d'dpalsseur au noyau lors d'un premier passage, et 
rusinage des flancs de la poutre pour confdrer la distnl)ution de largeur ou ligne de 
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oote du noyau. D'ordinaire. un seul noyau est usin6 i la fots. L'op6ration d'usinage 
d'un noyau est done une operation plutdt longue. 

Les paramdtres d'usinage doivent dtre changes aussi souvent que la taille ou le 
module du ski varie. La conception des programmes d'usinage est done assez 
5 complexe et engendre des couts importants. Ceci d'autant plus d'ailleurs. que I'on 
recherche de plus en plus k r^aliser des noyaux aux formes complexes que i'on 
retrouve extdrieurement sur le ski comme des chants inclines en forme d'h^ltce, 
des bossages ou des creux k diffdrents endrolts sur la surf ace... etc. La realisation 
des formes peut avoir un objectif de rdponse k un besoin fonctionnel ou au 

10 contraire dtre purement esthdtiques ; afin d'augmenter la valour d'attrait du produit 
vis k vis du consommateur par exemple. 

L'usinage des noyaux engendre aussi la formation de volumes importants de 
copeaux et sciure qui nteessitent d'installer des dispositifs d'6vacuation assez 
lourds et parfois bruyants. 

15 Enfin, l'usinage provoque un enlevement de matidre done une baisse des 
caracteristiques m^caniques difficilement contrdlables, en particulier dans les 
zones des extremites ou les epaisseurs finales restantes sont Xrks faibles. 

De fagon courante, les extr^mites affaiblies en bois contrecolie s'effritent ; 
rendant le noyau totalement inutilisable. Une solution consiste & prdvoir de rdaliser 

20 des noyaux de plus faible longueur et d'ajouter des inserts en plastique aux 
extr^mitds qui prolongent le noyau de la longueur souhaitde. N6anmoins, cette 
solution n'est pas satisfaisante ear elle oblige k produire sdparement des inserts 
devant s'adapter parfaitement avee les noyaux auxquels its se rattachent. En plus, 
la structure du ski n'est plus homogene ; ce qui peut dtre globalement ndfaste. 

25 Les noyaux en bois usinds sont aussi relativement poreux et ont done une 
tendance au gauchissement et vriilage lors des operations d'assemblage k chaud. 

Mecaniquement, ces noyaux prdsentent des earaeteristiques de raideur en 
flexion et en torsion eertes, superieures k eelles des noyaux en mousse mais qui 
restent insuffisantes pour assurer le renforeement du ski. II est done ndeessaire 

30 d'ihserer dans la structure de nombreuses couches de renfort k base de fibres et 
resine ou en metal afin d'obtenir des earaeteristiques finales satisfaisantes. 

Enfin. I'operation d'usinage compte tenu des fortes variations d'epaisseur et de 
largeur realisee, produit un taux de dechet tres important ; ee qui economiquement 
n'est pas une solution satisfaisante. 

35 Le but de la presente invention est d'apporter une nouveile solution aux 
precedes de fabrication des skis ; plus particulierement des skis k noyau t)ois. en 
evitant autant que possible les operations completes d'usinages du noyau dans sa 
configuration finale determinee. 
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Un autre objet de Tinvention iast de pouvoir rteliser un ski dont le noyau a 
globalement des caract6ristiques mdcaniques sup6rieures k celles des noyaux en 
bois usin6s classiquement utilises. II est aussi de pouvoir faire verier les 
caractdristiques m^caniques selon les besolns spteifiques. comme par exemple 
5 augmenter la resistance de certaines parties comme les extr6mit6s. 

Un autre objet de invention est de pouvoir garantir rhomogdn^it^ de la 
structure finale du ski r6a\\s6. 

Un autre objet est d'dconomiser Temptol de couches de renfort en r^alisant une 
stmcture de ski simpl'ifi§e grdce k Paugmentation des caract^ristiques m^caniques 
10 du noyau. 

Un autre objet de I'lnvention est de pouvoir plus facilement confdrer au noyau, et 
par vole de cons^uence au ski lu'hmdme, une gtomdtrle complexe, comme par 
exemple la realisation de bossages ou creux sur la surface sup6rieure du ski, ou 
encore de chants h courbure ou inclinaison variable de fa9on continue ou 
15 s^quentielle le long du ski. 

Un autre objet de I'invention est de produire un ski de fagon plus economique 
sans prejudice sur la quality du produit final obtenu. 

Pour cela, I'tnvention conceme un procddd de fabrication d'un ski ou d'un 
composant de ski formd d'un assemblage de plusieurs elements dont un noyau 
20 interne en bois ayant une forme et des dimensions finales determin^es. II 
comprend une etape au cours de laquelle on soumet une partie au moins d*une 
dbauche de noyau sous la forme d'une poutre allongde ayant une forme et/ou des 
dimensions initiates diffdrentes de la forme et/ou dimensions finales, k une phase 
de densification par thermocompression de sa structure au cours de laquelle on 
25 augmente de fagon conjugu^e la pression et la temperature afin d'obtenir le noyau 
dans sa forme et/ou ses dimensions finales predeterminees. 

Cette etape a aussi pour effdt d'ameiiorer trds nettement les caracteristiques 
mecaniques du noyau ainsi iom6 ; en particuller, sa durete superficielle et son 
module d'eiasticitd. Globalement, Taugmentation de densitd obtenue par 
30 thermocompression confdre au noyau la mdme resistance mecanique qu'un noyau 
choisi dans un bois qui possdde cette densite naturellement, mais k moindre coOt 

Selon une autre caracteristique de invention, on soumet I'ebauche de noyau k 
une pression dirigee essentiellement selon une direction perpendiculaire aux 
surfaces inferieures et superieures de rebauche afin de conferer au noyau sa 
35 distribution d'epaisseur finale. Ainsi. la realisation d'une etape finale d'usinage 
n'est plus necessaire. Le noyau est obtenu k sa propre distribution d'epaisseur et 
done de raideur. 

Selon une autre caracteristique, on soumet I'ebauche k une pression dirigee 
essentiellement perpendiculaire aux surfaces de rebauche afin de conferer au 
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noyau sa distribution de largeur finale. Cette caract^ristique complete de 
prdfdrence ia pr6c6dentd pour que ie noyau soit obtenu au cours d'une seule at 
mdme 6tape dans sa configuration finale sans operation de reprise d'uslnage. 
Selon une caracleristique compl^rnentaire de rinvention, on met en place dans 
5 ia premidre partie d'un moule de compression : 

- les Carres mdtaliiques espacdes latdralement I'une de Tautre dans la 
configuration finale d^irde ; puis 

- au moins un film solide de collage, qui recouvre les carres ; puis 

- i'dbauche de noyau qui repose en appul sur les carres mdtalliques recouvertes 
10 du film de collage. 

Ensuite. on prdchauffe Ie moule jusqu'd une temperature sup^rieure ou 6gale k 
la temperature de ramollissement du film de collage, et on applique la pression sur 
toute la longueur de Tdbauche en rapprochant, au moins une seconde partie du 
moule» servant de poingon, vers ladite premldre partie, ou inversement de fagon k 
15 rdaliser simuttandment la mise en fomie par densrficatlon du noyau, Tancrage et Ie 
collage des carres metalllques dans la structure du noyau, puis on dSmoule. 

La manidre dont rinvention peut dtre rdalisde plus en detail et les avantages qui 
en decoulent ressortiront mieux des exemples de realisation qui suivent et qui sent 
donnes k titre indicatif et non limitatif k Tappui des figures annexees. 
20, - La figure 1 est une vue en perspective d'une ebauche de noyau ; 

- la figure 2 montre schematiquement la phase de densification de rebauche de 
la figure 1 ; 

- la figure 3 montre Ie noyau dans sa configuration finale ; 

- la figure 4 est une vue laterale du noyau ; 

25 - la figure 5 est une vue en elevation du noyau ; 

* les figures 6^10 presentent une variante du precede selon rinvention ; 

- la figure 6 represente la mise en place des elements, y compris rebauche de 
noyau, dans Ie moule de thermocompression ; 

- la figure 7 iilustre la fermeture du moule ; 

30 ^ la figure 8 montre la phase de densification proprement drte ; 

- la figure 9 montre Ie sous-ensemble aprte sortie du moule ; 

- la figure 10 montre un ski fini k partir d'un sous-ensemble de la figure 9 ; 

* la figure 1 1 montre une ebauche de noyau avant la phase de densification ; 

* la figure 12 montre Ie noyau obtenu aprds la phase de densification ; 

35 - la figure 13 est une vue similaire k celle de la figure 1 1 selon une variante ; 

- la figure 14 est une vue similaire k celle de la figure 12 selon une variante ; 

- ia figure 15 est une vue similaire k celle de la figure 11 selon une autre 
variante; 
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- la figure 16 est une vue similaire k celle de la figure 12 selon une autre 
variante; 

* la figure 17 illustre la courbe de variation de la force ou charge en fonction de 
raliongement pour un test de flexion effectue sur une planchette d'6picte sans 
5 traitement par thermocompression; 

- la figure 18 Illustre la courbe de variation pour un test de flexion effectu^ sur 
une planchette &6p\c6a aprds traitement par thermocompression; 

- la figure 19 illustre la courbe de variation pour un test de flexion sur une 
planchette de pin de Caroline sans traitement par thermocompression; 

10 - la figure 20 illustre la courbe de variation pour un test de flexion sur une 
planchette de pin de Caroline aprte traitement par thermocompression; 

- la figure 21 illustre la courbe de variation sur une planchette tfokoumd non 
traitde et la courbe de variation sur une planchette traitde par thermocompression. 

Les temps de malntlen sent blen entendu fonction des paramdtres de pression 

15 et de temperature. 

Des rSsultats satisfaisants ont pu dtre obtenu en maintenant une pression de 20 
bars k 160'' pendant trois minutes pour diffdrentes essences. 

Comma le montre la figure 1 , on choisit une 6bauche de noyau 1 dans un bois 
massif, ayant la forme gen^rale d'une poutre altongte k la forme et aux dimensions 

20 ihitiales ddtermindes. Dans Texemple illustrd, la poutre a une ^aisseur au centre 
qui decroit progressivement vers chacune de ses extrdmit^. La largeur de la 
poutre est, quant k elle, sensiblement constante. 

Bien entendu, les caractdristiques finales ddsirdes du noyau conditlonnent la 
forme et les dimensions initiales de r^bauche qui ne sont pas limrt^s. 

25 La figure 2 illustre la phase de densification par thermocompression dans une 
presse 2. Udbauche est d^posde sur un support plan 20 traverse par des cables 
chauffants 200 de la presse pour amener Tdbauche par conduction thermique k la 
temperature voulue. Un couvercle supdrieur 23 ayant une surface inf^rieure 231 k 
la forme finale du dessus du noyau et d6p\ac6 par v6rin hydraulique, soumet 

30 rdbauche k une pression dirigde essentiellement selon une direction 
perpendiculaire k la surface supdrieure de Tdbauche. La pression est exerc6e 
jusqu'd obtention de la distribution d'6paisseur finale desir§e. Le couvercle peut 
etre aussi traverse par des cables chauffants 230. 

De meme, deux plateaux lateraux 21, 22 dont les faces interieures 210, 220 ont 

35 la forme des faces finales du noyau k realiser soumettent rebauche k une pression 
dirigee essentiellement perpendiculairement aux surfaces laterales de rebauche. 
Cheque plateau est deplac6 aussi par des vdrins hydrauliques. La pression est 
exercee jusqu'& I'obtention de la distribution de largeur finale du noyau. 
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De pr6fdrence, le formage de Tdbauche est effectud par ddplacement 
concomitant du couvercle 23 et des plateaux latdraux 21, 22. 

La pression exercde sur I'dbauche est d'au moins 10 bars, de prdfdrenoe 
comprise entre 20 et 30 bars pour une temperature comprise entre 70 et 170K) . 
5 Bien entendu, ces conditions sont aussi d^pendantes de diff^rents paramdtres 
dont entre autres les caracteristiques mecaniques du bois utilise, la forme et les 
dimensions des ebauches et des noyaux k rdaliser, les caracteristiques 
mecaniques finales du noyau recherclie, etc. 

Les temps de maintien sont bien entendu fonction des paramdtres de pression 
10 et de temperature. 

Des resultats satisfaisants ont pu dtre obtenus en maintenant une pression de 
20 bars k 160^ pendant trois minutes pour differentes essences. 

Les figures 3 & 5 montrent le noyau dans sa fonme et ses dimensions finales en 
largeur Lf et epaisseur ef. Par comparaison, sur les figures 4 et 5, on a figure en 
15 lighe pointiliee la forme de I'ebauche initiate d'epalsseur inrtiale ei et largeur Li. 

Les figures 6^10 iilustrent une variante du precede de invention dans laquelle • 
on profile de I'operation de thermocompression du noyau pour realiser 
I'assemblage de differents elements mecaniques entrant dans la composition du 
sici et Gonstituant un composant du ski. 
20 Dans un premier temps, on met en place dans la premiere partie 30 d'un moule 
de compression 3 les carres metalltques 4 espacees iateralement I'une de rautre 
dans la configuration finale desiree. On dispose ensuite entre les carres 
metailiques 4 un element inferieur de renfort rigide 5, de preference une plaque 
ajouree. Puis, on met en place au moins un film de collage 6 qui recouvre les 
25 carres 4 et l*eiement inferieur de renfort 5. Puis, on depose I'ebauche de noyau 1 
qui repose en appui sur les carres metailiques recouvertes du film de collage. 

On prechauffe ensuite le moule jusqu'e une temperature superieure ou egale k 
la temperature de ramollissement du film de collage et on applique la pression sur 
toute la longueur de rebauche en rapprochant, au moins une seconde partie de 
30 moule 31 sen^ant de poin^on vers la premiere partie de moule 30. On realise ainsi 
simultanement la mise en fonne du noyau par densification, I'ancrage et le collage 
des carres metailiques du noyau. Enfin, on demoule le sous-ensemble ainsi forme 
et assemble. 

Bien entendu, II est avantageux de profiler de cette operation pour realiser 
35 Tancrage de reiement inferieur de renfort. Toutefois, on peut envisager la mdme 
operation sans interposer d'eiement inferieur de renfort ; celui-ci etant assemble 
lors d'une operation ulterieure. 

Inversement, il est possible de prevoir I'addltlon d'un element de renfort 
superieur depose sur la surface superieure de rebauche du noyau avant 
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thermocompression. Dans ce cas, I'dldment est de nature similaire k r^l^ent 
I'nMrieur 5. 

Les figures 8 et 9 montrent qu'il est possible de rdaliser facilement des formes 
particulidres en relief ou en creux telies que des nen^ures 10 ou ralnures 11 dans 
5 le noyau en prdvoyant des formes approprides dans Tempreinte du moule de 
compression. II est aussi possible d'obtenir des chants 12 avec des inclinaisons 
particuiidres et eventuellement variables de fagon continue ou non sur i'ensemble 
de la longueur du noyau. 

La figure 10 illustre una coupe d'un ski fini aprds assemblage sur le sous- 

10 ensemble de la figure 9 d'une semelie de glissement 7, g6n6ralement en 
polyethylene, d*un element de renfort sup6rieur 8, en fibre de verre ou autre, et 
d'un dessus de decoration et de protection 9 conslitue d'une ou plusieurs couches 
de matidre themnoplastique resistantes & I'abraslon et prdddcordes. Les methodes 
permettant d'assembler ces elements sur le sous-ensemble sent nombreuses et 

15 variees. II n'est pas dans Tobjet de la presente demande de detainer les 
possibilites offertes k I'homme de Tart pour y parvenir 

En revanche, Tun des objets de Tinvention est de pouvoir conferer au noyau des 
caracterlstiques mecaniques variees en fonction des besoins et k partir d'une 
ebauche aux formes et dimensions determinees h I'avance, A titre d'illustration, on 

20 peut faire reference aux exemples des figures 11 k 16 qui montrent differentes 
possibilites pamni d'autres. 

Les figures 11 et 12 montrent qu'il est possible d'ameiiorer les caracterlstiques 
mecaniques des extremites du noyau, en particutler le module d'eiasticite, la 
densite et durete superficielle ; k partir d'une ebauche sensiblement 

25 paralieiepipedique. En partant d'une epaisseur initiale importante aux extremites 
la. lb. on obtient un noyau qui possdde k ces endroits des caracteristiques 
mecaniques bien superieures k celles d'un noyau usine de forme finale identique. 
La repartition massique d'un tel noyau est differente egalement de celle d'un noyau 
usine. Dans cet exemple en particulier, la densite des extremites la, lb est plus 

30 importante que celle de la zone intennediaire 1c ; de sorte que Ton augmente les 
caracterlstiques de raldeur en flexion et les moments d'inertie aux extremites. Un 
sId equipe d'un tel noyau sera plus rigide aux extremites et sera relativement 
stable, amortissant et peu pivotant par exemple. 

Au contraire, dans le mode des figures 13 et 14, on part d'une ebauche qui 

35 presente une zone centrale 1o ou intermediaire trds epaisse et des extremites la, 
lb, comparativement plus minces. Aprds la phase de denstfication par 
thermocompression, le noyau a une forme identique k celle de la figure 12 mais 
des caracteristiques mecaniques compietement differentes. 
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En particuller, la zone intermddiaire 1c est beaucoup plus dense et a un module 
d'6lasticit6 plus 6\ev6 que les extr^mitds la. lb. A structure 6gale par ailleurs. le ski 
qui utilisera un tel noyau sera, plus souple aux extr6mit6s et poss6dera des 
qualit^s de pivotement plus importantes. 
5 Bien entendu, les possibilit^s de faire varier les caractdristiques m^niques du 
noyau selon les besoins par le procddd de I'lnvention ne connaissent pas de 
limites. Les figures 15 et 16 illustrent un dernier exemple ou r^bauche possdde 
une partie ant^rieure Id d'^paisseur importante et une partie postdrieure le moins 
^paisse comparativement. En final, le noyau aura done une partie antdrieure Id 
10 plus dense et plus raide que la partie post^rieure le pour une forme identique k 
celte des figures 12 et 14. 

II est possible grSce au proc6d6 de Tinvention et par Taugmentation des 
propridtds mdcanlques du noyau de r^aliser une dconomie substantielle de 
matdriaux coQteux formant les renforts, en gdndral k base de fibres de verre, 
15 carbone ou autres tout en conservant une structure r^sistante. 

Bien entendu, il est possible de prevoir de rdaliser un noyau composite ne 
comprenant qu'une partie seulement en bois, le reste pouvant dtre rdalis^ en 
mousse, nid d'abeille ou autre matdriau synth^tique l^ger resistant k la 
compression. 

20 Dans ce cas, seule la partie en bois est soumise k la phase de densiftcation 
selon rinvention. puis raccordte par tout moyen au reste du noyau en matdriau 
different. 

De pr^fdrence, la partie au moins, soumise k la phase de densification est 
cholsie dans un t>ois massif de faible densite Infdrieure ou 6gale k 0,45. 

25 Le bois est choisi parmi le groupe constitud par I'dpicda, le pin, Okoumd et 
peuplier. Les meilleurs rteultats ont toutefois ktk obtenus en utilisant Vkplcka qui 
sera pr6f§r6 pour une meilleure mise en oeuvre de I'lnventton. 

Le test suivant permet de verifier que le traitement par themiocompression 
affecte favorablement la rigidity en flexion. 

30 Les essais consistent k ddtemiiner par la mise en oeuvre de flexk)n trois points, 
la rigidity en flexion sur une planchette de bois. On soumet la planchette qui 
constitue r^prouvette p\ac6e k plat sur deux appuis de forme ddtermin6e, k un 
effort de flexion appliqud en son milieu. Les fidches sont mesurtes en fonction des 
efforts appliques. 

35 L'appareillage utilisd est d6ta\\\k dans la norma NF T-54606. La distance entre 
appui est de 250 mm. 

Un essai est effectu6 sur une planchette de dimension 6gale de 400x60x15 mm 
n'ayant pas suble de traitement par thermocompresslon. Puis un second essal est 
effectud sur une 6prouvette ayant subie un traitement par thermocompression. 
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Le traitement par thermocompression, pour preparer cette dprouvette, consiste k 
faire subir k una planchette da dimension 400x60x15 mm & un traitement sous 
presse dont las conditions sont les suivantes: 

Pression: 20 bars - Temperature : 160 - Temps: trois minutes. 
5 Les essais sont effectuds tour k tour sur les essences suivantes: Epicda, Pin de 
Caroline, Olcoum^. 

l-a figure 17 montre la courbe de reference de variation (A) de ia force appliqude 
ou charge (en MPa) en fonction de la flddie (exprim^e en allongement en %) pour 
une planchette de reference en Epicda n'ayant pas subi de traitement par 
10 thermocompression. 

La figure 18 montre la courbe (B) pour une planchette en Epicea ayant subi le 
traitement par thenmocompression. 

1^ figure 19 montre la courbe (C) de reference pour une planchette en Pin de 
Caroline. 

15 1^ figure 20 montre la courbe (D) pour une planchette en Pin de Caroline traitte 
par thermocompression. 

La figure 21 montre la oourbe (E) de rdf^rence et la courbe (F) d'une planchette 
en Oicoumd traitte par thennocompression. 

Les r^sultats sont pr^entds dans le tableau suivant : 





Module Young 


Fmax 


All Fmax 


Frupl. 


All rupt 




(MPa) 


(MPa) 


(%) 


(MPa) 


(%) 


(A) 


9682 


78.18 


1,1 


21,11 


1.2 


(B) 


14965 


121,26 


1.2 


24.90 


1.2 


(C) 


9033 


81,34 


1.2 


4,25 


1,3 


(D) 


12023 


96,90 


0.9 


18,65 


1.0 


(E) 


7933 


69,37 


1.1 


26,60 


1,2 


(F) 


9488 


79,15 


1.1 


51,17 


1,1 



Blen entendu, Tinvention n'est pas limitde i ces quelques exemples 
d'application mais recouvre d'autres possibilit6s et variantes pouvant §tre 
comprises dans le cadre des revendications qui suivent. 
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REVENDICATIONS 



1- Procddd de fabrication d'un ski ou d'un composant de ski formd d'un 
assemblage de plusieurs 6l§ments dont un noyau interne en bois ayant une forme 

5 at des dimensions finales ddtemiindes, caractdrisd en ce qu'il comprend une 6tape 
au cours de laquelle on soumet une partie au moins d'une dbauche de noyau sous 
la forme d'une poutre allong6e ayant une fomie et/ou des dimensions initiates 
differentes de la forme et/ou dimensions finales, k une phase de densification par 
thermocdmpression de sa structure au cours de laquelle on augmente de fagon 
10 conjugu^e la pression et la temperature afin d'obtenir le noyau dans sa forme et/ou 
ses dimensions finales prddetermin^es. 

2- Procddd de fabrication selon la revendication 1, caractdrisd en oe que I'on 
soumet rdbauche de noyau d une pression dirigde essentiellement selon une 
direction perpendicuiaire aux surfaces infdrieures et supdrleures de I'dbauche afin 

1 5 de confdrer au noyau sa distribution d'epaisseur finale. 

3- Procedd de fabrication selon la revendication 1 ou 2, caractdrisd en ce que 
I'on soumet r^bauche h une pression dirigde essentiellement perpendicuiaire aux 
surfaces de i'^bauche afin de confdrer au noyau sa distribution de largeur finale. 

4- Procddd de fabrication selon I'une quelconque des revendications 
20 pr^cedentes, caractdrisd en ce que I'on met en place dans la premidre partie (30) 

d'un moule de compression (3) : 

- les Carres mdtalliques (4) espacdes latdralement Tune de I'autre dans la 
configuration finale ddsirde ; puis 

- au moins un film solide de collage (6), qui recouvre les canoes (4) ; puis 

25 - r^bauche de noyau (1) qui repose en appui sur les carres mdtalliques (4) 
recouvertes du film de collage (6). 

Ensuite, on prtehauffe le moule jusqu'd une temperature supdrieure ou ^gale k 
la temperature de ramollissement du film de collage, et on applique la pression sur 
toute la longueur de I'ebauche en rapprochant, au moins une seconde partie (31) 

30 du moule, servant de poinpon, vers ladite premiere partie, ou Inversement de fagon 
k realiser simuKanement la mise en fomie par densification du noyau, i'ancrage et 
le collage des carres metalliques dans la structure du noyau, puis on ddmoule. 

5- Precede de fabrication selon la revendication 4, caracterise en ce qu'avant la 
mise en place du film solide de collage(6), on dispose, entre les carres metalliques 

35 (4), un element inferieur de renfort (5) rigide, de preference une plaque metallique 
ajouree. 

6- Precede de fabrication selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterise en ce que le bois est choisi parmi le groupe constitue par 
le pin, repicea, okoume et le peuplier. 
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